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B schroibung 

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren 
zum Herstellen eines Wabenkorpers, bei dem Metalf- 
blechlagen gestapelt und/oder gewickelt werden, die 
zumindest teilweise eine Struktur zur Bildung von fur ein 
Fluid durchstrombaren Kanalen aufweisen. Insbeson- 
dere bezieht sich die Erfindung auch auf geschichtete 
Metallbleche mit einer aufteren Aluminiumschicht zur 
Herstellung solcher Wabenkbrper, die vor allem in Ab- 
gasreinigungsanlagen von Kraftfahrzeugen Anwen- 
dung finden. 

[0002] Ein Wabenkorper der vorstehend genannten 
Art ist beispielsweise durch die WO 89/07488 bekannt. 
Der Wabenkorper dient als Trager eines Katalysators, 
der die Umsetzung von Komponenten eines Abgases, 
insbesondere eines Abgases aus einem Verbrennungs- 
motor, in weniger umweltbelastende Verbindungen be- 
gunstigt. Die Wabenkorper sind hohen mechanischen 
und thermischen Belastungen ausgesetzt. Neben den 
mechanischen und thermischen Belastungen sind die 
Metallbleche einer die Korrosion fordernden Atmospha- 
re ausgesetzt. Es ist daher wQnschenswert, zur Herstel- 
lung eines Wabenkorpers Metallbleche mit hoher Kor- 
rosionsbestandigkeit zu verwenden. 
[0003] Durch die US 5,366, 1 39 ist es bekannt, fur Wa- 
benkorper Metallbleche zu verwenden, die zunachst 
aus einem geschichteten Material bestehen. Solche 
Bleche weisen mindestens eine Schicht aus Chrom ent- 
haltendem Stahl und mindestens eine im wesentlichen 
Aluminium enthaltende Schicht auf. Ein solches ge- 
schichtetes Blech wird einer Warmebehandlung unter- 
zogen, wobei das Blech weitgehend homogenisiert 
wird. Unter Homogenisierung des Bleches wird eine Dif- 
fusion des Aluminiums in den Stahl verstanden, so daf3 
im wesentlichen ein einschichtiges Blech aus Stahl mit 
Aluminium entsteht. 

[0004] Aus der DE-OS 29 24 592 sind verschiedene 
Verfahren zum Aufbringen von Lotmaterial auf solche 
Bleche bzw. daraus hergestellte Wabenkorper bekannt. 
Alle diese Verfahren erfordern einen erheblichen Auf- 
v/and und zusatzliche Fertigungsschritte. 
[0005] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe 
zugrunde, ein Verfahren zum Herstellen eines Waben- 
korpers anzugeben, das moglichst wenige Fertigungs- 
schritte enthalt, aber trotzdem zu einem korrosionsbe- 
standigen und mechanisch belastbaren Wabenkorper 
fuhrt. AufBerdem soli ein geeignetes Metallblech aus 
Verbundmaterial zur Herstellung solcher Korper ge- 
schaffen werden. 

[0006] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren zum 
Herstellen eines Wabenkorpers mit den Merkmalen des 
Anspruchs 1 , bzw. durch ein Metallblech mit den Merk- 
malen des Anspruchs 8 gelost. Vorteilhafte Weiterbil- 
dungen sind Gegenstand der jeweils abhangigen An- 
spruche. 

[0007] Bei der Herstellung eines erfindungsgemaBen 
Bleches wird gleichzeilig mit dem Zusammenwalzen 



der tragenden Metallschichten auch das zur spateren 
auBeren Verbindung benotrgte Lotmaterial aufgewalzt. 
Damit entfallen aufwendige Fertigungsschritte, die mit 
dem spateren Aufbringen und Fixieren von Lot zu tun 
haben. Der Wabenkorper braucht nur noch gewickelt 
Oder geschichtet zu werden und kann anschli Bend 
dem LotprozeB zugefuhrt werden. Das Aufbringen von 
Lotmaterial bei einem WalzprozeB, bei dem ohnehin 
verschiedene Schichten zusammengewalzt werden, ist 
weit weniger auf wendig als das spatere Beloten der Ble- 
che Oder Wabenkorper. 

[0008] Aus dem Stand der Technik sind verschiedene 
Arten der Belotung und der Anordnung von Lotverbin- 
dungen eines Wabenkorpers bekannt. Durch streifen- 
weises Anordnen des Lotmaterials auf der Oberflache 
der Bleche konnen fast alle gewOnschten Konfiguratio- 
nen der spateren Lotstellen erreicht werden. Bevorzugt 
werden Streifen einer Breite von 2 bis 1 0 mm, insbeson- 
dere etwa Smm. Je nach Bautyp konnen die Streifen 
auf einer oder beiden Seiten und an einem oder beiden 
Randern angeordnet sein. Es ist insbesondere auch 
moglich, nur die Halfte der Blechlagen fur einen Waben- 
korper, insbesondere glatte Blechlagen, mit Lotschich- 
ten zu versehen, wahrend die ubrigen Bleche ohne Lot- 
material hergestellt werden. 

[0009] Bei der besonders vorteilhaften Verwendung 
von Nickelbasislot fur die Lotmaterialstreifen konnen 
diese beim gemeinsamen Walzvorgang mit dem Auf- 
walzen von Aluminiumschichten aufgebracht werden, 
wobei sich das relativ hartere Nickelmaterial in die Alu- 
miniumschicht druckt, so daB trotz der Streifen eine na- 
hezu erhebungsfreie Oberflache entsteht. Es konnen 
dabei Lotfolien oder auch Lotdraht oder aufgestreutes 
Lotpulver verwendet werden. Bei der Verwendung von 
Lotdraht kann dieser, abhangig von der Wahl des Lot- 
materials, der Walzenkonfigu ration und der Art der Pro- 
zeBfQhrung, beim Einwalzen nur leicht plattgedruckt 
oderzu breiten Streifen verformt werden. 
[0010] Herkdmmlich aufgetragene Lotschichten von 
beispielsweise einer lokalen Dicke von mehr als 10 u. 
fuhren u.U. zur mechanischen Instability eines Waben- 
korpers, da das Lot beim Lotvorgang verflieBt und sich 
vorher unter Spannung gesetzte Wabenkorper auf die- 
se Weise entspannen konnen. Dagegen braucht die 
Lotdicke bei dem f ertigen gewalzten Blech beispielswei- 
se nur etwa 0,5 bis 3 u, zu betragen. 
[0011] Wegen der Reduzierung der Anzahl der Ver- 
fahrensschritte ermoglicht die vorliegende Erfindung ei- 
ne kostengunstigere Produktion der geschichteten und 
mit Lot versehenen Bleche, insbesondere eine kosten- 
gunstige Produktion breiter Blechstreifen. Die fur Wa- 
benkorper benotigten Blechstreifen werden unter Um- 
standen in unterschiedlicher Breite daraus geschnitten. 
Daher ist beim Einwalzen des Lotes auf geeigneten Ab- 
stand der Lotstreifen zu achten, urn uberflussigen Ver- 
schnitt zu vermeiden. 

[0012] Durch die Verfahrensfuhrung und die Verwen- 
dung eines geschichteten Materials, welches minde- 
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stens eine Schicht aus Chrom enthaltendem Stah! und 
mindestens eine im wesentlichen Aluminium enthalten- 
de Schicht aufweist, kann das Lotmaterial ein Nicketba- 
sislot sein, wobei die maximale Lottemperatur bei 1100 
bis 1150 °C betragt Vorzugsweise enthalt das Lotma- 
terial zwischen 0,5 und 8 % Bor, insbesondere 3 bis 6 
% Bor. Bor im Lotmaterial dient als Diffusionsbeschleu- 
niger, so daft eine zeitliche Verkurzung des Lotprozes- 
ses bei gleichwertigen Lotverbindungen erreicht wird. 
Eine Verkurzung des Lotprozesses hat zur Folge, daft 
hdhere Durchlaufraten durch einen Lotofen ermoglicht 
werden. Durch den erreichbaren hohen Aluminiumge- 
halt der homogenisierten Bleche konnen nachteilige Ei- 
genschaften des Boranteils fur die Korrosionsbestan- 
digkeit des geschichteten Materials ausgeglichen wer- 
den. 

[0013] Insbesondere ist es vorteilhaft, daft die War- 
mebehandlung zunachst in einem Temperaturbereich 
durchgefuhrt wird, in dem das Lotmaterial noch nicht 
schmilzt. Nach einer weitgehenden Homogenisierung 
der geschichteten Bleche wird die Temperatur bis zu der 
Schmelztemperaturdes Lotmaterials erhdht. Diese Ver- 
fahrensfuhrung hat den Vorteil, daft sichergestellt wird, 
daft eine weitgehende Homogenisierung der geschich- 
teten Bleche erreicht und dann eine haltbare Lotverbin- 
dung geschaffen wird. 

[0014] Weitere Vorteile und Merkmale des erfin- 
dungsgemaften Verfahrens werden anhand der Zeich- 
nung naher erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 schematisch einen Wabenkorper im Quer- 
schnitt, gemaft dem Stand der Technik, 

Fig. 2 ein Metallblech aus einem geschichtetem Ma- 
terial mit einer Lotschicht, 

Fig. 3 ein Metallblech aus einem geschichtetem Ma- 
terial mit mehreren eingewalzten Lotstreiten 
in schematisch perspektivischer Sicht und 

Fig. 4 ein Metallblech aus einem geschichteten Ma- 
terial mit drei Schichten, davon einer Lot- 
schicht. 

[0015] In der Fig, list ein Wabenkorper 1 dargestellt. 
Der Wabenkorper 1 besteht aus gestapelten und gewik- 
kelten hochtemperaturkorrosionsbestandigen Metal 1- 
blechlagen. Der Wabenkorper 1 ist abwechselnd aus 
glatten und gewellten Blechlagen 2, 3 hergestellt. Die 
glatten und die gewellten Lagen 2, 3 weisen einen ge- 
schichteten Aufbauauf. Es istaberauch mdglich, einen 
Wabenkorper teilweise aus homogenen Metallblechla- 
gen und teilweise aus geschichtetem Material herzu- 
stellen. Bei dem geschichteten Material sind auf beiden 
Seiten einer inneren Schicht 4 jeweils Schichten 5, 6 
aufgebracht, die im wesentlichen aus Aluminium beste- 
hen, wie dies aus der Fig. 2 ersichtlich ist. Das in der 
Fig. 2 dargestellte geschichtete Material weist, wie auch 



das in Fig. 3 und Fig. 4, eine Erscheinungsform auf wie 
sie vor der Warmebehandiung ist. 
[0016] Der Wabenkorper 1 weist eine Struktur zur Bil- 
dung von fQr ein Fluid durchstrombaren Kanalen 7 auf. 
5 • Seine Metallblechlagen sind in einem Mantelrohr 8 an- 
geordnet. Das Mantelrohr 8 weist vorzugsweise auf sei- 
ner Innenseite zumindest in Teilbereichen eine im we- 
sentlichen aus Aluminium bestehende Schicht auf. Es 
kann aber auch allein oder zusatzlich m'rt Oblichen Lot- 
10 techniken mit den Metallblechlagen verbunden werden. 
Auch ist es mdglich, einen Wabenkorper ohne Verwen- 
dung eines vorgefertigten Mantelrohres herzustellen, 
beispielweise indem eine glatte Metallblechlage urn ei- 
ne Struktur aus gestapelten und gewickelten Metall- 
'5 blechlagen herumgewickelt und mit sich selbst verlotet 
wird. 

[0017] Fig. 2, Fig. 3 und Fig. 4 zeigen verschiedene 
Ausfuhrungsformen fur erfindungsgemafte Metallble- 
che. Diese Ausfuhrungsformen sind jedoch lediglich 
Beispiele. Je nach Ort, Anzaht und Grofte der ge- 
wunschten Lotverbindungen konnen Lotschichten, 
Lotstreif en Oder andere Lotmuster auf einer oder beiden 
Seiten auften auf das geschichtete Material gewalzt 
werden. Es ist auch mdglich, Lotmaterial in das Innere 
eines geschichteten Materials einzuwalzen. Vorteilhaft 
kann dies zum Beispiel sein. wenn Lotdraht zuerst teil- 
weise plattgewalzt werden sol!. Danach kann dann eine 
Schicht aufgewalzt werden, die aus weicherem Material 
als das Lolmaterial ist, so daft sich das Lotmaterial 
durch diese Schicht hindurchdruckt bis es an die Ober- 
flache des geschichteten Materials gelangt. Anders als 
bet den Ausfuhrungsformen von Fig. 2 und Fig. 3, wo 
ausschlieftlich auf Aluminiumschichten 5, 6 gewalztes 
Lotmaterial 9; 9a, 9b, 9c dargestellt ist, kann das Lot- 
material 9; 9a, 9b, 9c auch auften auf eine Metallschicht 
aus einem anderem Material gewalzt warden, beispiels- 
weise wie in Fig. 4 gezeigt auf eine auften liegende 
Chrom enthaitende Stahlschicht. 
[001 8] Wie Fig. 3 zeigt, ist es vielfach wunschenswert, 
das Lot nur in Streifen 9a, 9b, 9c an Teilbereichen der 
durch Aufwalzen entstandenen Verbundoberflache zu 
plazieren. Dies kann auf einer oder beiden Seiten der 
Bleche erfolgen. Bevorzugt werden Streifen 9a, 9c an 
mindestens einem Randbereich der Bleche, die spater 
zu stirnseitigen Lotverbindungen im herzustellenden 
Wabenkorper fuhren, da die Bleche eine Breite b haben, 
die der spateren axialen Lange des Wabenkorpers 1 
entspricht. Anders als in den in Fig. 2 und Fig. 3 gezeig- 
ten Ausfuhrungsbeispielen mit einer Lotmaterialschicht 
bzw. mit Lotmaterialstreifen ortsunabhangiger Dicke d 
kann das Lotmaterial auch eine ortsabhangige Dicke 
aufweisen. Beispielsweise konnen durch das Aufwal- 
zen von Lotdraht und Lotpulver solche Ausfuhrungen 
entstehen. 

[0019] Das erfindungsgemafte Verfahren ist fur Wa- 
benkorper anwendbar, die ganz oder teilweise aus 
schichtartig aufgebauten Blechenlagen bestehen und 
fuhrt kostengunstig zu mechanisch belastbaren hoch- 



25 



30 



35 



40 



45 



50 



3 



EP 0 876 216 B1 



6 



temperaturkorrosionsbestandigen Korpern, die beson- 
ders fur Abgaskatalysatoren von Kraftfahrzeugen ge- 
eignet sind. 

Bezugszelchenliste: 
[0020] 

1 Wabenkdrper 

2 gewellte Metallblechlage 

3 glalte Metallblechlage 

4 Ch rom enthaltende Stahlschicht 

5 Schicht, die im wesentlichen Aluminium enthalt 

6 Schicht, die im wesentlichen Aluminium enthalt 

7 Kanale 

8 Mantel rohr 

9 Lotmaterialschicht 
9a-9c Lotmaterialstreifen 
10-12 geschichtetes Material 

b Breite der Bleche = axiale Lange des Waben- 
korpers 

d Dicke des Lotmaterials (senkrecht zur Ver- 
bundoberflache) 
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PatentansprGche 

1. Verlahren zum Herstellen eines Wabenkorpers (1), 
bei dem Metallblechlagen (2, 3) unter Bildung von 
Beruhrungsstellen gestapelt und/oder gewickelt 
werden, wobei die Metallblechlagen zumindest teil- 
weise eine Struktur zur Bildung von fur ein Fluid 
durchstrombaren Kanalen (7) aufweisen und wobei 
zumindest ein Teil der Metallblechlagen (2, 3) zu- 
nachst aus einem durch Zusammenwalzen herge- 
stellten, geschichteten Material (10; 11; 12)besteht, 
welches mindestens eine Schicht (4) aus Chrom 
enthaltendem Stahl und mindestens eine im we- 
sentlichen Aluminium enthaltende Schicht (5, 6) 
aufweist, wobei die Schichten (4, 5, 6) bei einer spa- 
teren Warmebehandlung weitgehend homogeni- 
siert werden, dadurch gekennzeichnet, 
daB auf mindestens eine AuBenschicht (4, 5, 6) des 
geschichteten Materials (10; 11; 12) bei dessen 
Herstellung festes Lotmaterial (9; 9a ; 9b, 9c) aufge- 
walzt wird, so daB sich bei der spateren Warmebe- 
handlung Lotverbindungen zumindest an Teilen der 
Beruhrungsstellen zwischen den Metallblechlagen 
(2, 3) und/oder an deren Beruhrungsstellen mit ei- 
nem Mantelrohr (8) ergeben. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, daft das Lotmaterial (9a, 9b, 9c) beim Aufwal- 
zen nur an einem Teil der Verbundoberflache des 
geschichteten Materials (10; 11; 12) zu liegen 
kommt, vorzugsweise als Lotstreifen (9a, 9c) an 
mindestens einem Randbereich. 



3. Verlahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daft auf beide AuGenschichten (5 
und 6, bzw. 4 und 6) Lotmaterial (9; 9a. 9b, 9c) ge- 
walzt wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 . 2 oder 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Lotmaterial (9; 
9a, 9b, 9c) ein Nickelbasislot ist. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Lotmaterial (9; 9a, 9b, 9c) zwischen 
0,5 und 8 % Bor enthalt, vorzugsweise etwa 3 bis 6 



is 6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Metallblechlagen (2. 3) eine der axialen 
Lange des herzustellenden Wabenkorpers (1) ent- 
sprechende Breite (b) aufweisen und an minde- 

20 stens einem, vorzugsweise an alien Randberei- 
chen. die spater im Wabenkorper (1) stirnseitig lie- 
gen, einen Streifen Lotmaterial (9a, 9c) aufweisen, 
der eine Breite von 2 bis 1 0 mm, vorzugsweise etwa 
5 mm hat. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Warmebe- 
handlung zunachst in einem Temperaturbereich 
durchgefuhrt wird, bei dem das Aluminium in den 
30 Stahl diffundiert, das Lotmaterial aber noch nicht 
schmilzt, und nach weitgehenderHomogenisierung 
des geschichteten Materials (10; 11; 12) die Tern- 
peratur erst auf Lottemperatur erhoht wird. 

35 8. Metallblech aus einem durch Zusammenwalzen 
hergestellten, geschichteten Material (10; 11; 12) 
welches mindestens eine Schicht (4) aus Chrom 
enthaltendem Stahl und mindestens eine im we- 
sentlichen Aluminium enthaltende Schicht (5, 6) 
40 aufweist, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB auf mindestens eine AuBenschicht (4, 5, 6) des 
geschichteten Materials (10; 11; 12) Lotmaterial (9: 
9a, 9b, 9c) gewalzt ist, vorzugsweise so, daB die 
45 entstandene Verbundoberflache weitgehend erhe- 
bungstrei ist. 

9. Metallblech nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Lotmaterial (9a, 9b, 9c) nur an 

50 einem Teil der Verbundoberflache liegt, vorzugs- 
weise streifenformigan mindestens einem Randbe- 
reich der Verbundoberflache. 

10. Metallblech nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge- 
55 kennzeichnet, daB auf beide AuBenschichten (5 

und 6 bzw. 4 und 6) des geschichteten Materials 
(10; 11; 12) Lotmaterial (9; 9a, 9b, 9c) gewalzt ist. 
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11. Metaliblech nach einem der Anspruche 8, 9 oder 
10, dadurch gekennzeichnet, daS das Lotmaterial 
(9; 9a, 9b. 9c) ein Nickelbasislot ist. 

12. Metaliblech nach .Anspruch 11, dadurch gekenn- 5 
zeichnet, daft das Lotmaterial (9; 9a, 9b, 9c) zwi- 
schen 0,5 und 8 % Bor enthalt, vorzugsweise etwa 
3 bis 6 %. 

13. Metaliblech nach einem der Anspruche 8, 9, 10, 11 io 
Oder 12, dadurch gekennzeichnet, daG das ge- 
schichlete Material (10; 11; 12) an mindestens ei- 
nem Randbereich einer durch Aufwalzen von Lot- 
material entstandenen Verbundoberflache, vor- 
zugsweise an zwei einander gegenuberliegenden is 
Randbereichen. einen Streifen Lotmaterial (9a, 9c) 
autweist, der eine Breite von 2 bis 1 0 mm, vorzugs- 
weise etwa 5 mm hat. 

14. Metaliblech nach einem der Anspruche 8 bis 13, da- 20 
durch gekennzeichnet, daB das Lotmaterial uberall 
eine Dicke d kleiner als 10 u., vorzugsweise Oberall 
kleiner als 3u_ besitzt. 
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Claims 



1. A process for producing a honeycomb body (1), in 
which metal sheet layers (2, 3) are stacked and/or 
wound, forming contact locations, wherein the met- 30 
al sheet layers at least in part have a structure for 
forming passages (7) through which a fluid can flow, 
and wherein at least a part of the sheet metal layers 
(2, 3) initially comprise a layered material (10; 11; 
1 2) which is produced by being rolled together and 35 
which has at least one layer portion (4) of chromi- 
um-containing steel and at least one substantially 
aluminium-containing layer portion (5, 6), wherein 
the layer portions (4, 5. 6) are substantially homog- 
enised in a subsequent heat treatment, character- 40 
ised in that solid brazing material (9; 9a. 9b, 9c) is 
rolled on to at least one outer layer portion (4, 5, 6) 
of the layered material (10; 11; 12) in the production 
thereof so that in the subsequent heat treatment 
brazed connections are produced at least at parts 45 
of the contact locations between the metal sheet 
layers (2, 3) and/or at their contact locations with a 
tubular casing (8). 

2. A process according to claim 1 characterised in that so 
in the rolling-on operation the brazing material (9a, 

9b, 9c) comes to lie only at a part of the composite 
surface of the layered material (10; 11; 12), prefer- 
ably in the form of brazing strips (9a s 9c) at at least 
one edge region. 55 

3. A process according to claim 1 or claim 2 charac- 
terised in that brazing material (9; 9a, 9b, 9c) is 



rolled on to both outer layer portions (5 and 6, 4 and 
6 respectively). 

4. A process according to one of claims 1, 2 and 3 
characterised in that the brazing material (9; 9a, 9b, 
9c) is a nickel-based brazing material. 

5. A process according to claim 4 characterised in that 
the brazing material (9; 9a, "9b, 9c) contains be- 
tween 0.5 and 8% boron, preferably about 3 to 6%. 

6. A process according to one of the preceding claims 
characterised in that the metal sheet layers (2. 3) 
are of a width (b) corresponding to the axial length 
of the honeycomb body (1) to be produced and at 
at least one and preferably at all edge regions which 
are later at the ends in the honeycomb body (1) 
have a strip of brazing material (9a, 9c) which is of 
a width of 2 to 10 mm, preferably about 5 mm. 

7. A process according to one of the preceding claims 
characterised in that the heat treatment is firstly car- 
ried out in a temperature range in which the alumin- 
ium diffuses into the steel but the brazing material 
does not yet melt and after substantial homogeni- 
sation of the layered material (10: 11; 12) the tem- 
perature is only then raised to brazing temperature. 

8. A metal sheet comprising a layered material (10; 11; 
12) which is produced by being roiled together and 
which has at least one layer portion (4) of chromi- 
um-containing steel and at least one substantially 
aluminium-containing layer portion (5, 6), charac- 
terised in that brazing material (9; 9a, 9b, 9c) is 
rolled on to at least one outer layer portion (4, 5, 6) 
of the layered material (10; 11; 12), preferably in 
such a way that the resulting composite surface is 
substantially free from raised portions. 

9. A metal sheet according to claim 8 characterised in 
that the brazing material (9a, 9b, 9c) occurs only at 
a part of the composite surface, preferably in the 
form of a strip at at least one edge region of the com- 
posite surface. 

10. A metal sheet according to claim 8 or claim 9 char- 
acterised in that brazing material (9; 9a, 9b, 9c) is 
rolled on to both outer layer portions (5 and 6, 4 and 
6 respectively) of the layered material (10; 11 ; 12). 

11. A metal sheet according to one of claims 8, 9 and 
10 characterised in that the brazing material (9; 9a, 
9b. 9c) is a nickel-based brazing material. 

12. A metal sheet according to claim 11 characterised 
in that the brazing material (9; 9a, 9b, 9c) contains 
between 0.5 and 8% boron, preferably about 3 to 
6%. 
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13. A metal sheet according to one of claims 8, 9, 10, 
1 1 and 12 characterised in that at at least one edge 
region of a composite surface produced by rolling 
on brazing material, and preferably at two mutually 
opposite edge regions, the layered material (10; 11; 
12) has a strip of brazing material (9a. 9c) which is 
of a width of 2 to 10 mm, preferably about 5 mm. 

14. A metal sheet according to one of claims 8 to 13 
characterised in that the brazing material is every- 
where of a thickness d of less than 10 u,, preferably 
everywhere less than 3 \x. 



Rovondlcatlons 

1. Procede de fabrication d'un corps a nid d'abeilles 
(1), dans lequel des couches de toles metalliques 
(2, 3) sont empilees et/ou enroutees en formant des 
zones de contact, les couches de toles metalliques 
presentant, du moins en partie, une structure ser- 
vant a constituer des passages (7) pour la circula- 
tion d'un fluide, et dans lequel au moins une partie 
des couches de toles metalliques (2, 3) consiste 
d'abord en un materiau en couches (10; 11 ; 12) 
fabrique par Jaminage en commun, lequel materiau 
presente au moins une couche (4) en acier conte- 
nant du chrome et au moins une couche (5, 6) con- 
tenant essentiellement de raluminium, les couches 
(4, 5, 6) etant dans une large mesure homogenei- 
s£es par un traitement thermique ulterieur, caracte- 
rise en ce que 

sur au moins une couche exterieure (4, 5, 6) 
du materiau en couches (10 ; 11 ; 12), est applique 
par laminage, Jors de la fabrication de celui-ci, du 
metal d'apport de brasage tendre (9 ; 9a, 9b, 9c) a 
I'etat solide, de telle maniere que, lors du traitement 
thermique ulterieur, il en resulte des assemblages 
brases du moins au niveau de parties des zones de 
conlact entre les couches de idles metalliques (2, 
3) et/ou au niveau des zones de contact de celles- 
ci avec un tube enveloppe (8). 

2. Procede" selon la revendication 1 , caracterise en ce 
que le metal d'apport de brasage tendre (9a, 9b, 9c) 
n'est mis en place, lors de I'app I icat ion par lamina- 
ge, que sur une partie de la surface de la structure 
composite du materiau en couches (10; 11 ; 12), 
de preference sous la forme de rubans de metal 
d'apport (9a, 9c) au niveau d'au moins une zone de 
bord. 

3. Procede selon la revendication 1 ou 2, caracterise 
en ce que le metal d'apport de brasage tendre (9 ; 
9a, 9b, 9c) est applique* par laminage sur les deux 
couches exterieures (5 et 6 ou bien 4 et 6). 

4. Procede selon Tune des revendications 1 , 2 ou 3, 



caracterise en ce que le metal d'apport de brasage 
tendre (9 ; 9a, 9b, 9c) est un metal d'apport h base 
de nickel. 

s 5. Proceed selon la revendication 4, caracterise en ce 
que le metal d'apport de brasage tendre (9 ; 9a, 9b, 
9c) contient du bore selon une teneur comprise en- 
tre 0,5 et 8 % et, de preference, d'environ 3 & 6 %. 

6. Precede selon Tune des revendications pteceden- 
tes, caracterise* en ce que les couches de t6les me- 
talliques (2, 3) pr6sentent une largeur (b) qui cor- 
respond k la longueur axiale du corps a nid 
d'abeilles (1) ^fabriquer et component, au niveau 
d'au moins une zone de bord et, de pref drence au 
niveau de toutes les zones de bord, qui se trouve- 
ront ulterieurement de tace dans le corps a nid 
d'abeilles (1), un ruban de metal d'apport de 
brasage (9a, 9c), qui a une largeur comprise entre 
2 et 1 0 mm et, de preference, d'environ 5 mm. 

7. Proceed selon Tune des revendications pteceden- 
tes, caracterise* en ce que le traitement thermique 
est effectue tout d'abord dans une plage de tempe- 
ratures, dans laquelle "'aluminium diffuse dans 
I'acier, mais dans laquelle le metal d'apport de 
brasage tendre ne fond pas encore et en ce que, 
apres une large homogeneisation du materiau en 
couches (10 ; 11 ; 12), la temperature est alors 6le- 
vee jusqu'a la temperature de brasage. 

8. Tole metallique consistant en un materiau en cou- 
ches (10 ; 11 ; 12) fabrique par laminage en com- 
mun, lequel materiau presente au moins une cou- 
che (4) en acier contenant du chrome et au moins 
une couche (5, 6) contenant essentiellement de 
I'aluminium, caracterisee en ce que, sur au moins 
une couche exterieure (4, 5, 6) du materiau en cou- 
ches (10 ; 11 : 12), est applique par laminage, lors 
de la fabrication de celui-ci : du metal d'apport de 
brasage tendre (9 ; 9a, 9b, 9c), de preference de 
telle maniere que la surface composite ainsi obte- 
nue soit, dans une large mesure, exempte d'emi- 
nences. 

9. Tole metallique selon la revendication 8, caracteri- 
see en ce que le metal d'apport de brasage tendre 
(9a ; 9b s 9c) n'est mis en place que sur une partie 
de la suriace de la structure composite, de prefe- 
rence sous la forme de rubans au niveau d'au moins 
une zone de bord de la surface de la structure com- 
posite. 

10. T6le metallique selon la revendication 8 ou 9, ca- 
racterisee en ce que le metal d'apport de brasage 
tendre (9 ; 9a, 9b, 9c) est applique par laminage sur 
les deux couches exterieures (5 et 6 ou bien 4 et 6) 
du materiau en couches (10 ; 11 ; 12). 
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11. T6le metallique selon Tun© des revendications 8, 9 
ou 10, caracterisSe en ce que le m£tal d'apport de 
brasage tendre (9 ; 9a. 9b, 9c) est un metal d'apport 
a base de nickel. 

5 

12. Tole m&allique selon la revendication 11, caracte- 
ris6e en ce que le m6tal d'apport de brasage tendre 
(9 ; 9a, 9b, 9c) contient du bore selon une teneur 
comprise entre 0,5 et 8 % et, de pr6f§rence, d'en- 
viron 3 a 6 %. io 

1 3. Tole m6tallique selon Tune des revendications 8, 9, 
1 0, 11 ou 12, caracte*ris6e en ce que le mateViau en 
couches (10; 11 ; 12) presente, au niveau d'au 
moins une zone de bord d'une surface composite is 
resultant de ('application par laminage de mStal 
d'apport de brasage et, de preference au niveau de 
deux zones de bord oppos6es Tune a I'autre, un ru- 
ban de m£tal d'apport de brasage (9a, 9c), qui a 
une largeur comprise entre 2 et 10 mm et, de pr6- 20 
ference, d'environ 5 mm, 

14. Tole metallique selon Tune des revendications 8 a 
13, caract6risee en ce que le metal d'apport de 
brasage presente partout une Spaisseur d inferieu- 25 
re a 1 0 u. et, de preference, inferieure partout a 3 u,. 
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